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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Imprignieren einer Seitenkante eines Werkstiickes aus einem
Holzfaserwerkstoff, insbesondere einer FuBbodenpaneele, bei dem das technische Problem, daf3 Eindringen von Feuchtigkeit in die
FuBbodenpaneele in Form von Luftfeuchtigkeit und Wasser weitgehend zu unterbinden, dadurch geltst ist, daB ein mittels ioni-
sierender Strahlung und/oder UV-Strahlung hértbares Imprigniermittel auf zumindest einen Teil der Seitenkante des Werkstiickes
aufgetragen wird und daB mit Hilfe einer ionisierenden Strahlung und/oder UV-Strahlung das Imprégniermittel zumindest teilweise
vernetzt und ausgehirtet wird. Die Erfindung betrifft auch ein mittels des vorgenannten Verfahrens hergestelltes Werkstiick, insbe-
sondere FuBBbodenpaneele.
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Verfahren zum Imprignieren einer Seitenkante eines Werk-

stiickes aus einem Holzwerkstoff

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Imprdgnieren ei-
ner Seltenkante eines Werkstiickes aus einem Holzwerkstoff

sowie ein mittels des Verfahrens hergestelltes Werkstiick.

Ein Beispiel eines Werkstiickes aus einem Holzstoff ist
ein Laminat-FuBboden. Dieser besteht aus einzelnen FuBbo-
denpaneelen, die als Kerﬁlage eine pordse bzw. hygrosko-
pische Tragerplatte, z.B. MDF-Platte (medium density fi-
bre board- oder HDF-Platte (high density fibre board)
oder Spanplatte, und eine obere dekorative Decklage
(Furnier, Lack, Laminat, Melaminharzbeschichtung) und ge-
gebenenfalls eine untere Decklage (Gegenzug) éufweisen.
Die Fublbodenpaneele werden entweder durch Verleimen oder
leimlos mit verrastenden Profilen, sog. Click-Systeme,
verlegt. Letztere zeichnen sich gegeniliber herkémmlich
verleimten FuBbodenpaneelen durch eine schnelle Verlegung
aus. Das Verleimen der einzelnen FuBpaneelen miteinander
bietet den Vorteil, daB dadurch eine geschlossen Oberfli-
che entsteht, die das Eindringen von Schmutz und insbe-
sondere Feuchtigkeit in Form von Baufeuchte und ober-
flachlich aufgebrachtem Wasser zumindest teilweise ver-
hindert bzw. iber einen gentigend langen Zeitraum unter-
bindet. Diesen Vorteil besitzen leimlos verlegte Laminat-

fulbodenpaneele nicht.

Diesen Mangel hat man mit einer Kantenversiegelung auf
Basis von Olen, Lacken, Schmelzklebern oder Paraffinemul-

sionen zu beheben versucht. All diesen Produkten ist ge-
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mein, daf sie nur oberflichlich aufgebracht werden oder
nur Uber eine geringe Eindringtiéfe in die Tragerplatte
verfligen. Es erfolgt entweder keine chemische Hirtung der
aufgebrachten Mittel (Ole, Paraffine,Schmelzkleber auf
EVA-Basis (Etylenvinylacetat)) oder eine Hartung durch
eine chemische Reaktion (Polyurethan-Lacke, Polyurgtﬁan—
Schmelzkleber, 1l-Komponenten-=Lacke, 2-Komponenten-Lacke),
die meist durch die Einwirkung von Temperatur beschleu-

nigt wird.

Der Erfindung liegt daher das technische Problem zugrun-
de, daB Eindringen von Feuchtigkeit in die FuBbodenpanee-
le in Form von Luftfeuchtigkeit und Wasser wirkungsvoll

zu unterbinden.

Die Zielsetzung der Kantenversiegelung ist also das Ver-
hindern des Eindringens von Feuchtigkeit in die Kernlage
der Fubbodenpaneele, was ansonsten zu einer Quellung mit
Dickenzunahme vor allem im Kantenbereich der FuBbodenpa-
neele fihrt. Die Quellung hat optisch wenig ansprechende
Effekte zur Folge und kann letztlich auch eine Gebrauchs-
untauglichkeit des Bodens bewirken. Die Kantenversiege-
lung soll insbesondere bei leimlos zu verlegenden FuBbo-
denpaneelen eingesetzt werden, kann aber auch bei ver-
leimten Paneelen zum Einsatz gelangen, um die Feuchtig-
keitsimpragnierung zusdtzlich zum Verleimen zu verbes-

sern.

Das zuvor aufgezeigte technische Problem wird erfindungs-
gemal zundchst durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruches i geldst, bei dem ein mittels ionisierender
Strahlung oder UV-Strahlung hdrtbares Imprdgniermittel
auf zumindest einem Teil der Seitenkante des Werkstiickes

aufgetragen wird und beim dem anschlieBend mit Hilfe der
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entsprechenden Strahlungsenergie das Impragniermittel zu-

mindest teilweise vernetzt und ausgehirtet wird.

Das erfindungsgemdBe Verfahren setzt demnaéh durch ioni-
sierende und/oder UV-Strahlung vernetzbare Komponenten
ein, wodurch es moglich wird, niedrigviskose Impré&nier—
mittel zu verwenden, die schnell in die. Tiefe der pordsen
bzw. hydgoskopischen Tr&gerplatte eindringen und somit
eine in die Tiefe des Materials gehende Imprégnierung be-
wirken. Ein weiterer Vorteil ist, daB die chemischen Kom-
ponenten des Impragniermittels ohne die Einwirkung der
zur Hartung bendtigten Strahlung Uber einen langen Zeit-
raum von einigen Tagen bis zu einigen Wochen (kationische
UV-Hartung) bis zu mehreren Monaten (radikalische Har-
tung) keiner relevanten chemischen Reaktion unterliegen.
Somit kann die Bestrahlung zeitlich verzdgert zu dem ei-
gentlichen Auftragen des Imprdgiermittels erfolgen bzw
kann die Bestrahlung bei mehrfacher Einwirkung von Strah-

lung zu unterschiedlichen Zeitpunkten erfolgen.

Als ionisierende Strahlung wird bei dem erfindungsgemiBen

Verfahren entweder hochenergetische Elektronenstrahlung

oder hochenergetische Strahlung (Roéntgenstrahlung, y-

Strahlung) verwendet. Fir die Erzeugung der Elektronen-
stréﬁlung kann.ein Elektronenstrahlbeschleuniger verwen-
det werden. Ein Vorteil ist, daB der Elektronenstrahlbe-
schleuniger abschaltbar ist. Nachteilig ist jedoch eine
begrenzte Reichweite des Elektronenstrahls aufgrund der

Absorptionseigenschaften des bestrahlten Materials. Als
Quelle fur die y-Strahlung kann beispielsweise das radio-
aktive Kobalt-60 (Co 60)verwendet werden, bei dem eine
grobere Reichweite der ionisierenden Strahlung im be-~

strahlten Medium erreicht werden kann. Eine héhere Reich-
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weite der Strahlung eines Elektronenstrahlbeschleunigers
kann durch die Verwendung eines Targets erreicht werden.
Dazu wird in den Elektronenstrahl vor dem zu bestrahlen-
den Medium eine Wolframplatte positioniert, wodurch Rént-
genstrahlung beim Auftreffen der Elektronen auf die Plat-
te entsteht, die eine deutlich hdhere Eindringtiefé in
das bestrahlte *Medium aufweist als der Elektronenstrahl

selbst.

Fir die Hartung des Impradgniermittels durch die Einwir-

kung von UV-Strahlung konnen zwei Prinzipien zur H&artung
Anwendung finden. Fir die Hiartung nach dem radikalischen
Prinzip werden dem Imprdgniermittel Initiatoren bzw. Pho-
toinitiatoren zugemischt, die durch die Einwirkung der

UV-Strahlung die radikalische H&rtung des Impr&gniermit-
tels ermdglichen. Fir die Hartung nach dem kationischen

Mechanismus werden Initiatoren bzw. Photoinitiatoren ein-
gesetzt, die durch die Einwirkung der UV-Strahlung Katio-
nen freisetzen, die die Hiartung des Imprigniermittels be-

wirken.

Weiterhin ist festgestellt worden, daR durch das Eindrin-
gen des Impréagniermittels keine Quellung der Kernlage
bzw. Trdgerplatte auftritt, wie es beispielsweise bei

Wasser der Fall ist.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemdBen Verfahrens be-
steht darin, dah die Oberflache des Kantenprofils verfe-
stigt wird, wodurch insbesondere bei stark profilierten
Seitenkanten mit diinnen Bereichen, z. B. vorstehenden
Lippen oder Federn, eine groRBere Festigkeit erreicht
wird. Zudem erzeugt die mittels des erfindungsgemiBben
Verfahrens hergestellte Imprdgnierung eine glattere Ober-

flache mit geringerer Reibung. Diese verringerte Reibung
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erleichtert insbesondere das Verrasten von leimlos zu
verlegenden FuBbodenpaneelen bei der Verlegemethode, bei
der aneinander angrenzende Paneele aufeinander zugescho-

ben und in Eingriff gebracht werden.

Insgesamt ergibt sich bei dem erfindungsgemibBen Verfahren
‘eine in die Tiefe des Materials der Kernlage reichende
Impragnierung, wobel die groBe Eindringtiefe ein Hinter-
wandern der Kantenversiegelung durch eindringende Feuch-
tigkeit verhindert. Dabei bestimmen die physikalischen
Eigenschaften wie Benetzungsveihalten, Polaritat und ins-
besondere Viskosit&dt die erreichbare Eindringtiefe. Es
werden je nach den Randbedingungen Tiefen von etwa 0,5

bis 5 mm erreicht.

zuvor ist das erfindungsgemdBe Verfahren dahingehend be-
schrieben worden, daf mittels der ionisierenden Strahlung
. das Imprédgniermittel zumindest teilweise ausgehirtet
wird. Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens
wird dem Imprdgniermittel zumindest ein Initiator zuge-
mischt. Nach einer Bestrahlung mit der ionisierenden
Strahlung und einer nur teilweisen Aush&drtung des Impri-
gniermittels wird dann eine thermische oder UV-
Bestrahlung eingesetzt, so daB in dem Initiator Radikale
fur‘éine weitere und ggf. abschlieBende chemische Aush&r-
tung des Imprégniermittels erzeugt werden (radikalischer
Mechanismus). Ebenso ist eine Hartung in Kombination mit
UV-Strahlung nach dem kationischen Mechanismus moglich.
Dabei werden beim Zerfall des Initiators Kationen gebil-
det, die die Hartung des Impr&gniermittels bzw. eines

Teiles davon bewirken.

Somit erfolgt die Aushiértung des Imprégniermittels in

zwel Stufen. Zundchst wird eine teilweise Aushdrtung des
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Impragniermittels durch die ionisierende Strahlung durch-
gefihrt, die mittels der thermischen oder UV-Strahlung

vervollstédndigt wird.

Eine andere zeitliche Abfolge ist aber ebenso denkbar und
zwar dergestalt, daR als erstes eine Teilhdrtung durch
die Einwirkung von W&rme oder UV-Strahlung erfolgt und
abschliefend das erreichen der vollstdndigen H&rtung
durch die Einwirkung der ionisierenden Strahlung. Unter
Teilhdrtung ist in diesem Zusammenhang auch eine voll-
stédndige Hartung eines Teiles des Impragniermittels zu
verstehen, insbesondere der auBen liegenden Schicht des

Imprégniermittels.

Im Falle thermischer Hirtung wird als Initiator ein orga-
nisches Peroxid zugegeben, das bei Temperaturen wvon 40
bis 200 °C unter Bildung von Radikalen zerfillt, die zur
radikalischen Hartung des Imprdgniermittels fiihren. Da
beim Bestrahlen mit ionisierender Strahlung in der Regel
auch eine Erwdrmung des Materials erfolgt, kann das zuge-
gebene Reagenz das Aush&rten des Impragniermittels auch
wdhrend einer ausschlieBlichen Bestrahlung mit ionisie-
render Strahlung unterstiitzen und somit beschleunigen.
Fir kationisch hértbare Systeme kann eine Hartung eben-
falié durch die Einwirkung von Wdrme erfolgen. Die ioni-
sierende Wirkung, die kationische Wirkung und die thermi-
sche Wirkung konnen somit beliebig miteinander gekoppelt
werden, also beispielsweise gleichzeitig oder nacheinan-

der durchgefiihrt werden.

Bel einer weiteren Ausgestaltung der Hirtung des Impra-
gniermittels wird fir das Erzielen einer Teilhdrtung UV-
Strahlung eingesetzt. Diese bewirkt vordringlich eine

oberflachliche Hértung des Imprédgniermittels. Als Teil-
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hartung wird in diesem Zusammenhang eine vollstdndige
oder teilweise HiArtung der &duBeren Schicht des Impri-
gniermittels verstanden. Eine H&rtung des Imprdgniermit-
tels im Inneren des Holzwerkstoffes ist kaum moglich, da
die UV-Strahlung nicht genligend in den Tr&gerwerkstoff
eindringen kann. Die Teilhdrtung durch die UV—StraHlﬁng
ist sowohl nach radikalischem als auch kationischem Me-
chanismus moglich. Zum Erreichen der Endhdrtung des Im-
pragniermittels ist die Einwirkung von ionisierender
Strahlung und/oder Warme mdglich.- letzteres bei der Ver-

wendung der entsprechenden Initiatoren.

Die zuvor beschriebene Ausgestaltuhg des Verfahrens hat
den Vorteil, daB durch die UV-Strahlung bevorzugt die &u-
Rere Schicht‘des Imprdgniermittels gehdrtet wird, wobei
das Imprdgniermittel im Inneren des Werkstiicks noch Fliis—
sig bleibt. Die Endhartuﬁg des Impr&gniermittels kann
beispielsweise an einem anderen Ort und/oder zu einer an-
deren Zeit als die Ersthértung erfolgen. Es ist also mdg-
lich, die mittels UV-Teilh&rtung hergestellten Dielen be-
reits verkaufsfertig zu verpacken und das Impragniermit-
tel der so vorbereiteten Dielenpakete bzw. Einzeldielen
erst durch eine darauffolgende Einwirkung von Warme oder

ionisierende Strahlung fertig auszuh&rten.

Durch die Aushédrtung wird zudem erreicht, daB durch Ein-
wirkung von Warme auf das fertige Werkstick das Impra-
gniermittel nicht mehr verflissigt werden kann, so dah
die Werkstiicke auch in Bereichen mit erhdhten thermischen

Anforderungen zum Einsatz gelangen kodnnen.

Weiter ist es bevorzugt, ein Impragniermittel mit einer
Schmelztemperatur groBer als Raumtemperatur zu wdhlen und

unter Erwdrmen des Impragniermittels und/oder der Seiten-
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kante des Werkstiickes aufzutragen. Dieses hat den beson-
deren Vorteil, daf das Eindringen des Imprigniermittels

~ bei-erhbhter Temperatur durchgefiihrt werden kann und daB
nach einem Abkiihlen auf Raumtemperatur und dem damit ver-
bundenen Aushdrten des Impragniermittels dieses sich
nicht verfliichtigen oder verlagern kann. Ein Aushirten
des Impragniermittels mittels ionisierender Strahlung
kann dann zeitlich versetzt zum Auftragen durchgefiihrt
werden. Hat darlber hinaus das Impragniermittel hydropho-
be Eigenschaften, so wird nicht nur eine Hirtung der
Kernlage im Bereich der Seitenkante erreicht, sondern es
wird gleichzeitig auch eine wasserabweisende Oberfliche -

der Seitenkante erreicht.

Weiterhin ist es bevorzugt, dak das Impradgniermittel
senkrecht zur Ldngsrichtung nur abschnittsweise auf das
Profil der Seitenkante aufgetragen wird. Dadurch wird
insbesondere bei zu verleimenden Seitenkantenprofilen er-
méglicht, daB die Abschnitte des Kantenprofils, die die
zu verklebenden Bereiche darstellen, keine Hartung durch
die erfindungsgemifBe Impragnierung aufweisen. Somit ist
ein Eindringen des Klebstoffes in die oberflichennahen
Schichten der Kernlage moglich und ein dauerhaftes Ver-
kleben der Kantenprofile von zwel aneinander angrenzenden
Werkstlicken wird erreicht. Es kénnen also beispielsweise
die der Oberseite und der Unterseite zugewandten Ab-
schnitte des Kantenprofils imprigniert werden, wahrend
der mittlere Abschnitt, der in der Regel eine Feder-Nut-
Verbindung aufweist, nicht impragniert ist, um ein Ver-

leimen der Feder-Nut-Verbindung zu erméglichen.

Die Geschwindigkeit der Hirtung hingt im wesentlichen von
der Strahlerleistung ab. Durch geeignete Einstellung der

Strahlerleistung kann die Hirtung vollsténdig innerhalb
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von Bruchteilen einer Sekunde durchgefiihrt werden. Daher
eignet sich die vorgeschlagene Hartungsweise flir eine in-
tegrierte Fertigung in einer Produktionslinie, in der,
teilweise bei hohen Geschwindigkeiten, Kantenprofile aus
vorgefertigten Paneelen herausgearbeitet werden. An-
schlieBend werden die Seitenkanten durch Auftragen und
schnelles Aushédrten des Imprdgniermittels direkt in der

gleichen Produktionslinie impragniert.

Im Gegensatz zur zuvor beschriebenen Vorgehensweise wird
in einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des Verfah-
rens das Imprdgniermittel in unterschiedlichen Arbeits-
gdngen aufgetragen und bestrahlt. Dieses hat insbesondere
den Vorteil, daB die Auftragsvorrichtung und die Bestrah-
lungsvorrichtung keiner den kontinuierlichen Betrieb ei-
ner Produktionslinie beeintrdchtigenden Verschmutzung un-
terliegen, so daB bereits einfache Auftrags- und Bestrah-
lungsvorrichtung storungsfrei arbeiten kénnen. Ein weite-
rer wesentlicher Vorteil besteht darin, daB die chemi-
schen Komponenten des Imprdgniermittels ohne die Einwir-
kung von ionisierender Strahlung itiber einen langen Zeit-
raum von beispielsweisen mehreren Monaten oder Jahren
keiner chemischen Reaktion unterliegen. Daher kann das
Auftragen und das Bestrahlen zu zwel unterschiedlichen
Zeitﬁunkten stattfinden. So ist es beispielsweise mdg-
lich, FuBbodenpaneelen vorzubehandeln, indem das Impra-
gniermittel auf die Seitenkante aufgetragen wird, und
verkaufsfertig zu verpacken, um anschlieBend ein fertiges
Paket von verkaufsfertigen FuBbodenpaneelen in einem wei-
teren Fertigungsschritt zu bestrahlen. Dieses kann bei-
spielsweise an einem anderen Ort als die Herstellung der
FuBbodenpaneelen erfolgen, so daB nicht direkt an der
Produktionslinie die Investition einer Bestrahlungsvor-

richtung erforderlich ist.
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Samtlichen zuvor geschriebenen Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemédfen Verfahrens ist’' gemeinsam, dal das  Impra-
gniermittel in das Material der Kernlage eindringt. Dazu
wird eine niedrige Viskositdt des Imprédgniermittels bend-
tigt, die in bevorzugter Weise einen Wert im Bereich von
1 bis 1000-mPas aufweist. Dadurch wird ein gutes Eindrin-
gen in den Tragerwerkstoff erméglicht und eine Eindring-
tiefe von mehreren Millimetern wird erreicht. Dabei ist
weltgehend ein Einsatz von Losungsmittel nicht erforder-
lich, da die erforderliche Viskositadt iber Reaktivverdiin-
ner eingestellt werden kann. Dabei handelt es sich um Mo-
nomere und/oder niedrigviskose Oligomere, , die mit dem
Impragniermittel beim Einwirken der ionisierenden Strah-
lung reagieren. Die Losungsmittelfreiheit hat weiterhin
den Vorteil, dal das Lésungsmittel nicht im Produkt ver-
bleibt und erst wdhrend der Gebrauchsdauer in die Atmo-
sphére entweichen und zu umwelthygienischen Problemen
fuhrt.

In weiter bevorzugter Weise wird als Imprégniermittel fir
die radikalische Hartung ein Harz in Form von Acrylaten
wie Polyesteracrylate, Epoxyacrylate, Urethanacrylate,
Silikonacrylate, insbesondere 1,6-Hexandiolacrylat, Tri-
propylenglycoldiacrylat,

(Pentaerythritoltri/tetraacrylat,
(Polyetherpolyoltetraacrylat oder Glycerolpropoxyacrylat
verwendet. Fir die UV-Hartung nach dem kationischen Me-
chanismus werden aliphatische Epoxide in Kombination mit

Vinylverbindungen und/oder Polyole verwendet werden.

Die angegebenen Imprégniermittel weisen jeweils Eigen-

schaften auf, die einen Einsatz in einem oder mehreren
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Ausgestaltungen des erfindungsgemdfen Verfahrens, so wie

sie zuvor beschrieben worden sind, erméglichen.

Das oben aufgezeigte technische Problem wird auch durch
ein Werkstiick aus einem Holzfaserwerkstoff, insbesondere
Fufbodenpaneele, mit den Merkmalen des Anspruches 51‘ge—
1ost. Weitere Merkmale und Vorteile sind~in den Unteran-
sprichen 22 bis 25 angegeben und werden in der nachfol-'
genden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen der vorlie-
genden Erfindung ndher erldutert, wobei auf die beigefiig-

te Zeichnung bezug genommen wird. In dieser zeigen

Fig. 1 ein erfindungsgemiBes Werkstiick aus einem Holz-
faserwerkstoff in Form einer FuBbodenpaneele mit

einem "Click"-Profil und

Fig. 2 ein weiteres erfindungsgemidBes Werkstiick aus ei-
nem Holzfaserwerkstoff in Form einer FuBbodenpa-

neele mit einem zu verleimenden Kantenprofil.

Fig. 1 zeigt ein erstes Ausfihrungsbeispiel eines erfin-
dungsgemédfen Werkstiickes aus einem Holzfaserwerkstoff in
Form einer FuBbodenpaneele, die eine Kernlage 2 aus einer
pordsen und hygroskopischen Trdgerplatte und eine obere
Deckiage 4 aufwelst. Weiterhin ist eine Seitenkante 6 mit
einem in besonderer Weise ausgestalteten Verbindungspro-
fil vorgesehen, das fiir ein Verbinden mit weiteren FuBbo-
denpaneelen geeignet ist. Dabei handelt es sich um ein
verrastendes und somit leimlos zu verlegendes Verbin-
dungsprofil, bei dem die im verriegelten Zustand aneinan-
der anliegenden Oberflichen der Seitenkante 6 nicht mit-
tels eines abgebundenen Klebstoffes vor einem Eindringen

von Wasser und anderer Feuchtigkeit geschiitzt sind.
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Erfindungsgemdf ist daher die Seitenkante 6 im Bereich
der Kernlage 2 vollstdndig mit einem Imprdgniermittel be-
aufschlagt worden, das in den beispielhaft in Fig. 1
schraffiert dargestellten Bereich eingedrungen ist. Mit-
tel ionisierenden Strahlung ist dieses Imprégniermftfel
ausgehartet worden, so daf ein Eindringen von Wasser oder
anderer Feuchtigkeit in den Endbereich der Seitenkante 6
wirkungsvoll vermieden wird. Mit anderen Worten ist die
Kernlage 2 im Bereich der Seitenkante 6 mit einem mittels
ionisierender Strahlung zum ausgehdrteten Imprigniermit-

tel imprégniert.

Neben der Tatsache, daB ein Eindringen von Wasser und an-
derer Feuchtigkeit durch das ausgeh&drtete Imprigniermit-
tel verhindert wird, ergibt sich in vorteilhafter Weise
durch die Aushirtung des Imprédgniermittels eine grdBere
Stabilit&t gerader der diinnen Abschnitte der Seitenkante
6, also insbesondere einer vorstehenden Feder 8 sowie ei-
ner vorstehenden unteren Lippe 10. Da diese aufgrund der
- Gesamtdicken der FuBbodenpaneele eine Dicke im Bereich
von 1 mm oder weniger aufweisen, ergibt sich durch die
Aushdrtung des Imprdgniermittels ein wesentlicher Vorteil

flir dieses "Click"~-Profil.

Der in Fig. 1 schraffiert dargestellte Bereich der Sei-
tenkante 6 stellt die Eindringtiefe des Imprigniermittels
dar. Die Eindringtiefe betrigt dabei beispielsweise 0,5
mm oder mehr, je nachdem, von welcher Oberfliche aus die
Eindringtiefe gemessen wird. Die wihrend des Auftragens
des Imprdgniermittels erzielbare Eindringtiefe h&ngt im
wesentlichen sowohl von der Viskositdt und den rheologi-
schen Eigenschaften des Impradgniermittels als auch von

der Porositdt und den hygroskopischen Eigenschaften der
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Kernlage 2 ab. So sind unter glinstigen Bedingungen auch
Eindringtiefen im Bereich von 4 bis 5 mm erreichbar. Die
Eindringtiefe kann bei unglinstigen Eigenschaften des Im-
pragniermittels bzw. der Kernlage durch die Einwirkung
von Warme und/oder durch die Einwirkung von Druck
(Uberdruck, Unterdruck) auf diese Werte gesteigert wer-

den.

Fig. 2 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines er-
findungsgemébhen Werkstiickes in Form einer FuRbodenpanee-
le. Dabeil kennzeichnen gleiche Bezugszeichen {ibereinstim-~
mende Merkmale im Vergleich zu dem in Fig.-1 dargestell-

ten Ausfihrungsbeispiel.

Zus&tzlich zur oberen Decklage 4 weist die FuBbodenpanee-
le gemadB Fig. 2 auch eine untere Decklage 12 auf, die

insbesondere als Gegenzug zur oberen Decklage 4 dient.

In Fig. 2 sind zweil FuBbodenpaneelen dargestellt, die
Uber eine konventionelle Feder-Nut-Verbindung miteinander
verbunden werden k&nnen. Dazu ist an der in Fig. 2 rechts
dargestellten Seitenkante 6 der FuBbodenpaneele eine Fe-
der 14 ausgebildet, w&dhrend die links dargestellte FuBbo-
denpaneele 2 an ihrer Seitenkante 6 eine Nut 16 aufweist.
Flir ein stabiles Verbinden beider FuBbodenpaneelen werden
die Feder 14 und die Nut 16 miteinander verklebt, wozu
insbesondere der im verbundenen Zustand zwischen dem vor-
deren Ende der vorderen Feder 14 und dem Grund der Nut 16
gebildete Zwischenraum 18 zur Aufnahme von Uberschiissigen
Klebstoff dient. Fir ein wirkungsvolles Verkleben ist da-
bei ein Eindringen des Klebstoffes in zumindest oberflia-
chennahe Bereiche der Kernlage im Bereich der Feder 14
und Nut 16 erforderlich. Da eine ausgehirtete Impragnie-

rung, wie sie bereits in Bezug auf Fig. 1 beschrieben
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worden ist, ein wenn auch nur oberflidchennahes Eindringen
des Klebstoffes verhindert oder zumindest erschwert, ist
bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfiilhrungsbeispiel jede
Seitenkante 6 der beiden Paneelen nur in den Abschnitten
der Kernlagen 2 angrenzend zur Oberseite und angrenzend
zur Unterseite des Werkstilickes imprigniert. Dieses ist
mit den in Fig. 2 mit den schraffierten Bereichen darge-
stellt. Durch die Impr&gnierung der schraffierten Berei-
che der Seitenkanten 6 wird ein Eindringen von Feuchtig-
keit sowohl von oben als auch von unten wirkungsvoll ver-
mieden, wdhrend gleichzeitig die Feder 14 und die Nut 16

miteinander verklebt werden ké&nnen.

Im folgenden wird ein Beispiel einer Imprdgnierung mit
einem Imprégniermittel dargestellt, das mit Hilfe von io-

nisierender Strahlung gehdrtet wird.

Eine LaminatfuBbodenpaneele mit einer Dicke von 8 mm mit
einer MDF-Tragerplatte wurde mit unterschiedlichen harz-
férmigen Impragniermitteln imprigniert, die mittels ioni-
sierender Strahlung ausgehirtet wurden. Der Auftrag des
Imprédgniermittels betrug dabei zwischen 2 und 4 Gramm pro
laufendem Meter Seitenkante und die Eindringtiefe der
harzfoérmigen Imprégniermittel in die MDF-Tragerplatte lag
zwischen 1 und 3 mm. Die MDF-Tr&gerplatte wies ein spezi-
fisches Gewicht von ca. 900 kg/m® auf. Eine Elektronen-
strahlenquelle wurde zum Erzeugen einer ionisierenden
Strahlung mit einer Dosis von 100 kGy benutzt, womit die
profilierten Seitenkanten der LaminatfuBbodenpaneelen be-

strahlt wurden.

Anschliefend fand eine Priifung hinsichtlich des Quellver-
haltens der MDF-Trigerplatte statt, in dem der sogenannte

"Wasserglastest" durchgefiihrt wurde, der die Einwirkung
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von z. B. Bodenwischwasser simulieren soll. Dazu wurden
ca. 20 ml entspanntes Wasser, also eine Mischung aus 20
Gewichtsteilen destilliertem Wasser mit einem Ge-
wichtsteil Geschirrspulmittel, in ein Becherglas mit ei-
nem Durchmesser von 20 mm gegeben. Das Becherglas wurde
auf die StoBfuge der miteinander verbundenen Dielen éo
gestirzt, daB das Wasser die StoBfuge direkt benetzte.
Die Prifung erfolgte dabei bei einer Raumtemperatur von
ca. 20° C.

Fiir eine Messung des Quellverhaltens wurde an einer defi-
nierten Stelle im StoBRfugenbereich vor und nach einer
Einwirkzeit von 25 min die Dicke der Paneele gemessen.
Die Dickenzunahme bezogen auf die Ausgangsdicke wurde
dann als MaBzahl fir die Wirkung der Imprdgnierung heran-

gezogen. Dabei hat sich folgendes Ergebnis gezeigt:

Die Dickenzunahme betrug bei einer Nullprobe, also einer
nichtimprédgnierten LaminatfuBbodenpaneele 15,5 %, widhrend
die Dickenzunahme der mit unterschiedlichen Impr&gnier-
mitteln imprédgnierten Lamitnatfulbodenpaneelen im Bereich
von 0,1 bis 2 % lagen. Daraus kann der Erfolg der Impri-

gnierung eindeutig abgeleitet werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Imprdgnieren einer Seitenkante eines
Werkstiickes aus einem Holzwerkstoff, insbesondere
einer FuBbodenpaneele,

- bei dem ein mittels ionisierender Strahlung und/oder
UV-Strahlung hdrtbares Imprédgniermittel auf zumin-
dest einen Teil der Seitenkante des Werkstilickes auf-
getragen wird und

- bei dem mit Hilfe einer ionisierenden Strahlung
und/oder UV-Strahlung das Impragniermittel zumindest

teilweise vernetzt und ausgehdrtet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

bei dem als Strahlung ionisierende Strahlung wie y-
Strahlung und/oder Elektronenstrahlung und/oder

Rontgenstrahlung verwendet wird.

3. Veffahren nach Anspruch 2,
bei dem dem Impr&gniermittel zumindest ein Initiator
zugemischt wird , damit zus&tzlich zur Teilh&rtung
7 durch die ionisierende Strahlung eine H&rtung durch

die Einwirkung von W&rme erreicht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, bei dem mindestens ein

organisches Peroxid als Initiator verwendet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem dem Impragnier-
mittel zumindest ein Initiator zugemischt wird, da-

mit zus&tzlich zur Teilhdrtung durch die ionisieren-
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de Strahlung eine Hartung durch die Einwirkung von

UV-Strahlung erreicht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, bei dem UV-Initidtoren

bzw. Photoinitiatoren verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, wobei eine Hirtung
nach radikalischem Mechanismus durch die Initiatoren

bewirkt wird.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, wobei die Initia-
toren eine H&rtung nach kationischem Mechnaismus be-

wirken.

Verfahren nach Anspruch 1, beili dem dem Impragnier-
mittel mindestens ein UV-Initiator bzw. Photoinitia-
tor zugemischt wird, der eine UV-H&rtung nach dem
radikalischen und/oder dem kationischen Mechanismus

ermdglicht.

Verfahren nach Anspruch 9,
beil dem dem Impriagniermittel mindestens ein Initia-

tor zugemischt wird, damit zus&dtzlich zur Teilhédr-

‘tung durch die UV-Strahlung eine H&rtung durch die

Einwirkung von Wirme erreicht wird.

Verfahren nach Anspruch 10,
bel dem mindestens ein organisches Peroxid als In-

itiator verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11,
bei dem als Imprdgniermittel fir die Hartung durch

die Einwirkung von ionisierender Strahlung Acrylate
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und/oder Methacrylate verwendet werden, wie z.B.
Polyesteracrylate, Epoxyacrylate, Urethanacrylate,
Silikonacrylate, und/oder Monomere wie z.B.

1, 6-Hexandiolacrylat, Tripropylenglycoldiacrylat,
Pentaerythritoltri/tetraacrylat,
Polyetherpolyoltetraacrylat oder

Glycerinpropoxytriacrylat verwendet werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 11,
bei dem als Impradgniermittel fiir die kationische
Hartung aliphatische Epoxide in Kombination mit Vi-

nylverbindungen und/oder Polyole verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

beli dem ein Imprédgniermittel mit einer Schmelztempe-
ratur groRer als Raumtemperatur unter Erwdrmen des
Impragniermittels und/oder der Seitenkante des Werk-

stickes aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
bei dem ein Impr&dgniermittel mit hydrophoben Eigen-

schaften aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15,

‘bei dem das Imprdgniermittel senkrecht zur Léngsaus-

richtung abschnittsweise auf das Profil der Seiten-

kante aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 16,
bei dem das Imprédgniermittel innerhalb einer inte-
grierten Fertigungslinie aufgetragen und bestrahlt

wird.
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22.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
bei dem das Impragniermittel in unterschiedlichen

Arbeitsgangen aufgetragen und bestrahlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
bei dem ein Imprdgniermittel mit einer Viskosit&dt im
Bereich von 1 bis 1000 mPas, vorzugsweise 15 bis 200

mPas, vor dem Aushdrten aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
bei dem das Impragniermittel in einer Menge im Be-
reich von 2 bis 4 Gramm pro laufenden Meter Seiten-

kantenflédche aufgetragen wird.

Werkstick aus einem Holzwerkstoff, insbesondere FuB-
bodenpaneele,

mit einer Kernlage (2) aus einer porésen und hygro-
skopischen Trdgerplatte,

mit einer oberen Decklage (4) und

mit einer ein Verbindungsprofil aufweisenden Seiten-
kante (6) zum Verbinden mit weiteren Werkstiicken,
dadurch gekennzeichnet,

dal die Kernlage (2) im Bereich der Seitenkante (6)

zumindest abschnittsweise mit einem mittels ionisie-

'render Strahlung zumindest teilweise ausgehdrteten

Impragniermittel impré&gniert ist.

Werkstlck nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Eindringtiefe des Imprdgniermittels gemessen
von der Oberflédche des Profils der Seitenkante (6)
grober als 0,5 mm, insbesondere groBer als 2 mm und

vorzugswelse groRer als 4 mm ist.
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24,
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Werkstick nach Anspruch 21 oder 22,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Abschnitt der Kernlage (2) angrenzend zur

Oberseite des Werkstlickes imprdgniert ist.

Werkstick nach einem der Anspriiche 21 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, 7
daB der Abschnitt der Kernlage (2) angrenzend zur

Unterseite des Werkstiickes imprégniert ist.

Werkstiick nach Anspruch 23 oder 24,

dadurch gekennzeichnet,

dal die Abschnitte der Kernlage (2), die fiir ein
Verkleben mit einem weiteren Werkstiick zur Aufnahme
von Klebstoff dienen, von der Imprdgnierung ausge-

nommen sind.



PCT/EP01/10681

WO 02/24421

mn

LAl Ll

Z

L

Z I///

Fig.1

—

LB N NN NN N YN NN

7 Lo L

Va

NN
Wi

18

/%
Y

4

Fig.2



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Inte 1al Application No

PCT/EP 01/10681

CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

A.
IPC 7 B2/K3/15 EQ4F15/00

B27M3/04

E04F15/04

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classiiication and IPC

B. FIELDS SEARCHED

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

IPC 7 B27K EQ4F B27M

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search lerms used)

EPO-Internal, WPI Data, PAJ

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category ° | Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

X DE 296 10 462 U (WITEX AG)
2 October 1996 (1996-10-02)
Y the whole document

2-25

Y US 3 808 030 A (ATLANTIC RICHFIELD) 2-25

30 April 1974 (1974-04-30)

claims 1,2

column 2, Tine 50 -column 5, 1ine 38;

A EP 0 903 451 A (UNILIN BEHEER BV) 1-25

24 March 1999 (1999-03-24)

figures 2-5

column 1, Tine 3 -column 3, Tine 29;

A DE 196 51 149 A (LOBA GMBH & CO KG) 1-25

18 June 1998 (1998-06-18)
the whole document

iy -

Further documents are listed in the continuation of box C.

Patent family members are listed in annex.

° Special categories of cited documents :

*A" document defining the general state of the art which is not
considered to be of particular relevance

"E* earlier document but published on or after the international
filing date

*L* document which may throw doubts on priority claim(s) or
which is cited 1o establish the publication date of another
citation or other special reason (as specified)

"0 document referring 1o an oral disclosure, use, exhibition or
other means

*P* document published prior to the international filing date but
later than the priority date claimed

*T* later document published after the international filing date
or priority date and not in conflict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying the
tnvention

*X* document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered novel or cannot be considered to
involve an inventive step when the document is taken alone

*y* document of parlicular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the
document is combined with one or more other such docu—
!n?rr;ls, ﬁuch combination being obvious to a person skilled
in the art.

*&" document member of the same patent family

Date of the actuai completion of the international search Daie of mailing of the international search report
6 December 2001 13/12/2001
Name and mailing address of the ISA Authorized officer
European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL ~ 2280 HV Rijswijk
Tel. (+31-70) 3402040, Tx. 31 651 epo nl,
Fax: (+31-70) 340-3016 De Waha, R




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Inte al Application No

PCT/EP 01/10681

C.(Continuation) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category °

Gitation of document, with indication,where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

A

DE 94 13 059 U (OSTERMANN UND SCHEIWE
GMBH) 17 November 1994 (1994-11-17)
the whole document

1-25




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Information on patent family members

Inter al Application No

PCT/EP 01/10681

Patent document Publication Patent family Publication

cited in search report date member(s) date

DE 29610462 U 22-08-1996 DE 29517995 UL 01-02-1996
DE 29610462 Ul 22-08-1996

Us 3808030 A 30-04-1974 AT 325841 B 10-11-1975
BE 740728 A 23-04-1970
DE 1953236 Al 16-07-1970
FR 2021418 A5 24-07-1970
GB 1294690 A 01-11-1972
NL 6916039 A ,B, 27-04-1970
AT 999869 A 15-01-1975
JP 50026606 B 02-09-1975
NO 133261 B 29-12-1975
SE 365736 B 01-04-1974

EP 0903451 A 24-03-1999  BE 1011466 A6 05-10-1999
EP 0903451 A2 24-03-1999
NO 984406 A 23-03-1999

DE 19651149 A 18-06-1998 DE 19651149 Al 18-06-1998

DE 9413059 u 06-10-1994 DE

9413059 U1

06-10-1994




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

{1 nales Aktenzeichen

PCT/EP 01/10681

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

IPK 7 B27K3/15 E04F15/00

B27M3/04

E04F15/04

Nach der Interationalen Patentklassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindastpriifstoff (Klassifikationssystem und Kiassifikationssymbole )

IPK 7 B27K EOAF B27M

Recherchierte aber nicht zum Mindestpriifsioff gehérende Verbffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Wihrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evil. verwendete Suchbegrife)

EPO-Internal, WPI Data, PAJ

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie®

Bezeichnung der Verdffentiichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Beiracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

DE 296 10 462 U (WITEX AG)
2. Oktober 1996 (1996-10-02)
das ganze Dokument

30. April 1974 (1974-04-30)

Anspriiche 1,2

24. Marz 1999 (1999-03-24)
Spalte 1, Zeile 3 -Spalte 3, Zei
Abbildungen 2-5

DE 196 51 149 A (LOBA GMBH & CO
18. Juni 1998 (1998-06-18)

das ganze Dokument

US 3 808 030 A (ATLANTIC RICHFIELD)
Spalte 2, Zeile 50 -Spalte 5, Zeile 38;

EP 0 903 451 A (UNILIN BEHEER BYV)

2-25
2-25

1-25

le 29;

KG) 1-25

)

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu
entnehmen

[x]

Siehe Anhang Patentfamilie

° Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentiichungen

*A' Verdfientlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definien,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

*E* &lteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen
Anmeldedatum veréffentiicht worden ist

L' Versffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er-
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer

anderen im Recherchenbericht genannten Verbffentlichung belegt werden

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefiihrt)

"0 Verdffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Aussteliung oder andere MaBnahmen bezieht

*P* Verétientlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Priorititsdatum versfientlicht worden ist

“T* Spatere Verdffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedaium
oder dem Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondem nur zum Versténdnis des der
Erfindung zugrundeliegenden PrinZips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"*X* Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Verdifentiichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet werden

"Y* Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen
Versifentlichungen dieser Kategore in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

*&" Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

6. Dezember 2001

Absendedatum des intemationalen Recherchenbetichis

13/12/2001

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehdrde

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 €po nl,

Fax: (+31-70) 340-3016

Bevoliméchtigter Bediensteter

De Waha, R




Inter

ales Aktenzeichen

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/EP 01/10681

C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie®

Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

DE 94 13 059 U (OSTERMANN UND SCHEIWE
GMBH) 17. November 1994 (1994-11-17)
das ganze Dokument

1-25




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veréffentlichungén, die zur selben Patentfamilie gehdren

Inte

kienzeichen

PCT/EP 01/10681

Im Recherchenbericht
angefiihrtes Patentdokument

Datum der
Verdffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Verdffentlichung

DE

DE 29610462 U 22-08-1996 29517995 Ul 01-02-1996
DE 29610462 U1 22-08-1996
US 3808030 A 30-04-1974 AT 325841 B 10-11-1975
BE 740728 A 23-04-1970
DE 1953236 Al 16-07-1970
FR 2021418 Ab 24-07-1970
GB 1294690 A 01-11-1972
NL 6916039 A ,B, 27-04-1970
AT 999869 A 15-01-1975
JP 50026606 B 02-09-1975
NO 133261 B 29-12-1975
SE 365736 B 01-04-1974
EP 0903451 A 24-03-1999 BE 1011466 A6 05-10-1999
EP 0903451 A2 24-03-1999
NO 984406 A 23-03-1999
DE 19651149 A 18-06-1998 DE 19651149 Al 18-06-1998
DE 9413059 U 06-10-1994 DE 9413059 U1 06-10-1994




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings
	Search_Report

